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บทคัดยอ 
การผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป (Precast concrete production) เปนสวนสําคัญของเทคโนโลยีการกอสรางแบบนอกสถานที่ (Off-

site construction) กิจกรรมการกอสรางหลักถูกยายไปดําเนินการที่โรงงาน ท่ีสามารถจัดกระบวนการผลิตและสภาพแวดลอมใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงได การออกแบบกระบวนการผลิตของโรงหลอจําเปนตองคํานึงถึงขอจํากัดที่เก่ียวเนื่องจากขนาดและรูปรางของพ้ืนที่ตั้ง การ
วิจัยนี้ไดทดลองกําหนดพ้ืนที่ตั้งของโรงหลอของบริษัทเอกชนหนึ่งที่รวมโครงการ เพื่อจัดวางผังและออกแบบกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับ
พ้ืนที่ซึ่งทําใหไดโรงหลอท่ีแบงออกเปน 4 เลน  เลนละ 9 แถว รวมท้ังการออกแบบเครื่องจักรชวยงานใหเกิดการผลิตแบบกึ่งอัตโนมัติที่ใชเงนิ
ลงทุนต่ํากวาการใชเทคโนโลยีจากตางประเทศ โดยไดผลลัพธเปนรูปแบบการผลิต 2 วิธีคือ วิธีแบบหลอหมุนเวียนพรอมกันหลายเลน (Multi-
lane Circulatory Pallet: MLCP) และวิธีแบบหลอหมุนเวียนเสนเดียว (Single-line Circulatory Pallet: SLCP) จากนั้นจึงวิเคราะห
เปรียบเทียบขอดีขอเสียของแตละวิธี สุดทายเปนการประมาณเงนิลงทุนและการวิเคราะหความคุมคาของการกอตั้งโรงหลอใหมนี้โดยภายใน 5 
ปจะไดมูลคาปจจุบันสทุธิ (NPV) 3.9 ลานบาท อัตราผลตอบแทนจากการลงทุน (IRR) 8.4 % และมีระยะเวลาคืนทุน (PB) 4 ป 2 เดือน ผลลัพธ
การออกแบบโรงหลอใหมที่ไดชี้วาสามารถริเริ่มธุรกิจการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไดดวยเงินลงทุนที่ต่ํากวาไดและเหมาะสมกับศักยภาพ
ของบริษัทกอสรางขนาดกลาง 

คําสําคัญ 
กระบวนการผลิต  การกอสรางนอกสถานที่  การบริหารโรงงาน  การผลิตกึ่งอัตโนมัติ  คอนกรีตหลอสําเร็จ 
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Abstract 
Precast concrete component production is an important part of off- site construction technology.  The main 

construction activities are substantially moved to the factory so that the production process and the environment can 
be managed to achieve higher efficiency.  The design of the production process needs to consider all constraints related 
to the size and shape of the factory site.  This research was conducted to determine the location of the factory on the 
land of a participating private company.  The layout and the production process were designed in accordance with the 
area, which resulted in a factory that was divided into 4 lanes, 9 rows per lane, including the design of new machines to 
help achieve semi- automatic production with lower investment than the commercialized technology from abroad.  As a 
result, there are 2 production methods, namely Multi- lane Circulatory Pallet (MLCP) , and Single- line Circulatory Pallet 
(SLCP), then the advantages and disadvantages of each method are analyzed. Finally, it is an estimation of the investment 
and cost- effectiveness analysis of the establishment of this new factory.  In five years, the factory is expected to yield a 
net present value (NPV) of 3.9 million baht, with an attractive internal rate of return (IRR) at 8.4%, and a payback period 
(PB) of 4 years and 2 months. The results of the new factory design indicate that the precast concrete production business 
can be initiated at a lower investment cost and suitable for the potential of medium-sized construction companies. 
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1. คํานํา 

ก า ร ก อ ส ร า ง แ บ บ ดั้ ง เ ดิ ม  ( Traditional on- site 

construction) คือการจัดหาวัสดุกอสรางและนํามาประกอบ

ติดตั้งดวยแรงงานที่สถานที่ตั้งของสิ่งกอสรางนั้นเอง (On-site) 

เพื่อใหไดคุณภาพ รูปรางและขนาดตรงตามแบบกอสรางทุก

ประการ แตในปจจุบันมีเทคโนโลยีการกอสรางแบบนอก

สถานที่  (Off-site construction) คือการกอสรางดวยการ

ประกอบติดตั้งชิ้นสวนสิ่งกอสรางที่ถูกผลิตขึ้นแลวที่โรงงาน 

(Prefabrication) นอกสถานที่กอสรางนั้น [1] โครงสรางของ

อาคารจะถูกออกแบบแยกออกเปนชิ้นสวนตาง ๆ ไดแก คาน 

เสา ผนัง พื้น เปนตน ซึ่งชิ้นสวนเหลานี้หากเปนคอนกรีตเสริม

เหล็ก ก็จะถูกหลอในโรงหลอกอนแลวจึงถูกขนสงไปยังสถานที่

กอสรางเพื่อทําการประกอบติดตั้งใหถูกตําแหนงตามแบบ

กอสราง ชิ้นสวนคอนกรีตเหลานี้จะถูกผลิตออกมาด วย

สายการผลิตแบบงานโรงงาน (Manufacturing work) ที่ใช

ขั้ นตอนการผลิตพื้ น ฐาน เหมือน กัน  โดยจะอยู ภายใต

สภาพแวดลอมที่ควบคุมคุณภาพงานไดดีและสะดวกกวา จึงทํา

ให เทคโนโลยี  Off-site prefabrication มีขอดีมากมายที่

เหนือกวาการกอสรางแบบดั้งเดิม ทั้งสามารถลดตนทุนและ

ระยะเวลาของงานกอสราง ลดการสูญเสียวัสดุและแรงงาน ลด

อุปสรรคจากสภาพภูมิอากาศของสถานที่ทํางาน ลดงาน

สิ่งกอสรางชั่วคราว เชน นั่งราน ค้ํายัน ลดความอันตรายและ

ผลกระทบตอสิ่งแวดลอมของงานกอสรางได และเพิ่มคุณภาพ

และความสม่ําเสมอของงาน เพิ่มอัตราผลผลิตของการกอสราง 

เพิ่มความเชี่ยวชาญของคนงานดวยการผลิตแบบซ้ํา (Mass 

production) ทําใหเทคโนโลยีนี้ อาจจะกลายเปนเทคโนโลยี

หลักของอุตสาหกรรมกอสรางทั่วโลกในอนาคต 

จากประโยชนดานตาง ๆ ของเทคโนโลยีนี้  จึ งควร

สนับสนุนการเปลี่ยนผานจากการกอสรางแบบดั้งเดิมไปสูการ

กอสรางแบบนอกสถานที่ โดยเฉพาะกลุมบริษัทกอสราง SMEs 

(Small and Medium-sized Enterprises) ที่มีสัดสวนจํานวน

มากที่สุดในธุรกิจกอสราง อยางไรก็ตาม อุปสรรคสําคัญของ

กลุมบริษัทกอสราง SMEs ในการเริ่มใชเทคโนโลยี off-site 

prefabrication คือเงินลงทุนสําหรับกอสรางโรงงานและจัดหา

เครื่องจักรใหมจะเปนปริมาณที่เกินกวาศักยภาพไปมาก และ

กลับจะกลายเปนการเสียเปรียบกลุมบริษัทกอสรางรายใหญที่

สามารถลงทุนซื้อเทคโนโลยีนี้จากตางประเทศไดทันทีและทํา

ใหมีประสิทธิภาพการทํางานกอสรางที่ดีมากกวายิ่งข้ึนไปอีก 

จากความทาทายนี้ทําใหงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ

ออกแบบโรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปแบบใหมใหมี

ประสิทธิภาพ และตองการเงินลงทุนต่ําสอดคลองกับศักยภาพ

ของกลุมบริษัทกอสราง SMEs และเพื่อใหเกิดการนําไปใชกัน

อยางแพรหลาย เพื่อทําใหอัตราผลผลิตของธุรกิจอุตสาหกรรม

กอสรางของประเทศเพ่ิมมากขึ้น 
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2. ทฤษฎีและวิธีการดําเนินการวิจัย 

2.1 เทคโนโลยีการกอสรางดวยคอนกรีตสําเร็จรูป 

งานกอสรางเปนกลุมธุรกิจที่มีประสิทธิภาพต่ําที่สุดอันหนึง่

ของงานอุตสาหกรรม โครงการกอสรางตองประสบกับสภาวะ

ตนทุนเกินกวาที่คาดการณและงานลาชากวาแผนอยูเปน

ประจําเสมอมา ทั้งยังเผชิญกับสภาวะขาดแคลนแรงงานฝมือ

อยางรุนแรงที่สงผลใหตนทุนคาแรงสูงขึ้นแตคุณภาพและ

ประสิทธิภาพของผลงานที่ไดลดลง ในขณะทีก่ลับมีความ

ตองการเรงรัดผลงานใหแลวเสร็จรวดเร็วยิ่งขึ้น คุณภาพผลงาน

และความปลอดภัยในการทํางานเพ่ิมมากข้ึน และราคาที่ถูกลง 

[2] 

เ ท ค โ น โ ล ยี ก า ร ก อ ส ร า ง น อ ก ส ถ า น ที่  ( Off- site 

construction) เปนน วัตกรรมการกอสรางที่มีศักยภาพ

สามารถตอบโจทยกับสภาพปญหาความกดดันสําคัญทุกดาน

ทั้งดานตนทุน เวลา คุณภาพ และความปลอดภัยไดพรอมกัน 

จึงถูกจัดใหเปนหนึ่งในหานวัตกรรมที่มีศักยภาพในการพลิก

โฉมอุตสาหกรรมกอสราง  ผลการวิ เคราะห เชิ งลึก เพื่อ

เปรียบเทียบประสิทธิภาพดานตนทุนของวิธีการกอสรางตาง ๆ 

[3] พบวา Off-site construction มีตนทุนต่ํากวาวิ ธีอื่นถึง 

11%-32% นอกจากนี้ตนทุนยังสามารถลดลงไดอีกจากการ

พัฒนาระบบบริหารจัดการ ใหดี ยิ่ งขึ้ น  เมื่ อ ใช  Off- site 

construction อย า งตอ เนื่ อ ง  อย า ง ไร ก็ตามการปรับใช

เทคโนโลยีนี้ในงานกอสรางของประเทศเปนไปอยางคอยเปน

คอยไปไมรวดเร็วนัก ตามการปรับเปลี่ยนความเชื่อถือและการ

ยอมรับของผูบรโิภค [4] รวมทั้งการขาดความรูความเขาใจของ

ผูประกอบการเองถึงจํานวนเงินลงทุนและผลตอบแทนที่คุมคา

ในการปรับเปลี่ยนมาสูเทคโนโลยีนี้ แตจากการสํารวจลาสุด

พบวาผูบริโภคในประเทศไทยใหการตอบรับสิ่งกอสรางจาก

ชิ้นสวนสําเร็จรูปเปนอยางดีและมีความเชื่อมั่นกับคุณภาพของ

งานมากขึ้นแลว [5, 6]  

2.2 รูปแบบการจัดกระบวนการผลิต 

2.2.1 ระบบการผลิตแบงตามคนงาน ระบบการผลิต

ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสามารถแบงออกตามลักษณะการจัด

กลุมคนงานเปนสองระบบ [7] คือ 

1 .  วิ ธี ค ว า ม เ ชี่ ย ว ช า ญ เ ฉพ า ะ ด า น  ( Specialized 

production) ที่คนงานแตละกลุมจะทํางานเฉพาะขั้นตอนการ

ผลิตหนึ่งที่ตนเองเชี่ยวชาญเทานั้น กับชิ้นงานทุก ๆ ชิ้น และสง

ชิ้นงานใหกลุมคนงานที่เชี่ยวชาญงานในขั้นตอนถัดไปทําตอไป 

เชนนี้เรื่อยไปจนชิ้นงานแตละชิ้นถูกดําเนินการครบทุกขั้นตอน 

โดยคนงานแตละกลุมมักจะดําเนินการประจําที่ (Working 

station) ของตนเอง ตัวชิ้นงานเองจึงจะเปนฝายที่ตองเลื่อนไป

ตามสายการผลิต ระบบนี้ทําใหกลุมคนงานทําเนื้องานซ้ํา ๆ 

เดิมจนเปนทักษะเฉพาะดาน และไมสูญเปลาจากการเคลื่อนที่ 

2 .  วิ ธี ค ว า ม ส า ม า ร ถ ร อบ ด า น  ( Comprehensive 

production) ที่คนงานแตละกลุมจะทํางานกับชิ้นงานชิ้นหนึ่ง

ตั้งแตข้ันตอนแรกจนแลวเสร็จ คนงานจึงตองมีความเชี่ยวชาญ

รอบดานกับทุกขั้นตอนที่ตองทํา ทําใหอาจมีคาแรงที่สูงกวา 

และอาจแบงกลุมคนงานใหมีหลายกลุมเพื่อทําชิ้นงานหลายชิ้น

พรอม ๆ กัน วิธีนี้จะมีสายการผลิตที่สั้นกวาหรือชิ้นงานอยูกับ

ที่ [8]  

2.2.2 ระบบการผลิตแบงตามแบบหลอ แตหากพิจารณา

ที่ตัวชิ้นงานจะสามารถแบงออกตามลักษณะการจัดแบบหลอ

เปนสองระบบ [9] คือ 

1. วิธีแบบหลออยูกับที่ (Stationary Pallet) เปนการจัด

วางตําแหนงแบบหลอชิ้นงานนิ่งอยูกับที่ โดยพื้นแบบหลอเปน

ฐานหลักที่ถูกกําหนดใหราบเรียบและอยูแนวระดับ วิธีนี้มักยก

พื้นแบบหลอทีเ่รียกวาโตะแบบ ขึ้นสูงจากระดับพื้นดินและวาง

ไปตามความยาวของพื้นที่ เพื่อใหเครื่องจักรเขาถึงไดสะดวก

ดวยระบบรางที่วางคูขนานไปกับโตะแบบ นยิมใชกันกับโรง

หลอแบบดั้งเดิมทั่วไปเนื่องจากใชเงินลงทุนต่ําแตก็ตองพึ่งพา

แรงงานอยูมาก 

2. วิธีแบบหลอหมุนเวียน (Circulatory Pallet) เปนการ

ใชแบบหลอที่แยกอิสระแตละอัน เรียกวา โตะหลอ (Pallet) 

เปนโครงสรางเฟรมทําดวยเหล็กรูปพรรณ เพื่อเคลื่อนที่ไปตาม 

Working station ตาง ๆ  ตามลําดับ จากขั้นตอนแรกจนกระทั่ง

แลวเสร็จโดยโตะหลอจะเคลื่อนที่วนรอบโรงหลอ และกลับมา

เริ่มการทํางานรอบใหม โดยเครื่องจักรและคนงานจะอยูกับที่

ประจําแตละสถานีหรือเคลื่อนที่นอยที่สุด ปจจุบันวิธีแบบหลอ

หมุนเวียนนี้ถูกออกแบบใหเปนระบบการผลิตแบบก่ึงอัตโนมัติ 

(Semi-automation) ได และมีจําหนายเชิงพาณิชยที่ตองใช

เงินลงทุนสูงมาก เชน Vollert.de [10] Weckenmann.com 

[11] เปนตน 
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2.3 กระบวนการผลิตชิ้นสวน 

โดยทั่วไปจะประกอบดวยข้ันตอนพื้นฐานเหมือนกัน 

(Routines) 8 ขั้นตอนตามลําดับ ซึ่งข้ันตอนเหลานี้อาจจะถูก

จัดเปนแตละ Working station ที่ใชคนงานคนละกลุมและจัด

ใหมีเครื่องจักรและอุปกรณเฉพาะที่ตองใชสําหรับแตละงาน 

แตละขั้นตอนมีรายละเอียดดังนี้ [7] 

1. ทําความสะอาดแบบหลอ (Cleaning) จากการใชหลอ

ในครั้งกอน เพื่อใหมีสภาพพรอมสําหรับใชหลอในรอบใหม

ตอไป  

2. ประกอบแบบหลอ (Shuttering) โดยนําแบบขาง

ประกอบยึดกันตามรูปรางและขนาดของชิ้นงานที่กําลังจะผลิต

และยึดกับพื้นแบบหลอที่เปนฐานอยางมั่นคงและแข็งแรง

เพียงพอกับการทํางานข้ันตอไป 

3. วางเหล็กเสริมและชิ้นสวนฝงในเนื้อ (Placing) โดยนํา

เหล็กเสริมทั้งหมดและชิ้นสวนอ่ืน ๆ เชน ทอสายไฟ ทอลอด 

เปนตน วางลงในแบบหลอที่ตําแหนงตาง ๆ ตามแบบกอสราง

อยางถูกตองและครบถวน ข้ันตอนนี้ตองใชความละเอียด

รอบคอบและตองมีการตรวจสอบความถูกตองกอนทําขั้นตอน

ถัดไป 

4. เทคอนกรีต (Pouring) นําคอนกรีตสดเทลงในแบบหลอ

ใหเต็ม พรอมทั้งการเขยาหรือจี้ใหเนื้อแนนเต็มทั่วทั้งแบบหลอ 

5. ขัดหนาชิ้นงาน (Trowelling) เมื่อคอนกรีตแข็งตัว

เบื้องตนจะทําการขัดหนาชิ้นงานใหเรียบมัน ตามระดับความ

เรยีบที่ตองการ 

6.  บมชิ้ น งานคอนกรีต  (Curing)  ทิ้ งชิ้ นงานไว เปน

ระยะเวลาที่กําหนดเพื่อใหคอนกรีตแข็งตัวจนไดกํ าลั ง

ระยะแรกตามที่ตองการ  

7.  ถอดแบบหลอ ( Stripping)  แกะแบบข า ง  (Side 

mould) ออกจากชิ้นงานที่แข็งตัวแลวและตรวจสอบความ

สมบูรณของชิ้นงาน เพ่ือซอมแซมตามเหมาะสม 

8. เก็บรักษาชิ้นงาน (Storage) ยกชิ้นงานที่สมบูรณแลว

ออกจากพื้นแบบหลอ และยายไปเก็บรักษาไวในพื้นที่กองเก็บ 

เพื่อบมคอนกรีตตอไปและรอการขนยายไปสถานที่กอสราง 

2.4 วิธีดําเนินการวิจัย 

การวิจัยนี้ เปนการวิจัยเชิงพัฒนาและประยุกตโดยใช

กรณีศึกษาเปนบริษัทกอสรางขนาดกลางหนึ่งที่ตองการเริ่มตน

ธุรกิจผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปขึ้นเอง มีเปาหมายเพื่อ

ออกแบบโรงหลอและเครื่องจักรชวยงานที่จําเปนรูปแบบใหมที่

สอดคลองกับศักยภาพของบริษัท โดยจะเปนการผสมผสาน

ขอดีของระบบการผลิตในปจจุบัน 2 รูปแบบคือโรงหลอแบบ

ดั้งเดิมและแบบกึ่งอัตโนมัติ และกําหนดตําแหนงที่ตั้งและจัด

วางผังของโรงหลอใหสอดคลองกับสภาพเงื่อนไขของพื้นที่ตั้ง

จริงและเกิดประสิทธิภาพสูง สุดทายเปนการวิเคราะหความ

คุมคาของการลงทุนกอตั้งโรงหลอใหมนี้ ที่เหมาะสําหรับบริษัท

กอสรางขนาดกลาง โดยแบงงานออกเปน 4 ดานคือ การ

ออกแบบโครงสรางโรงหลอทางวิศวกรรมโยธา การออกแบบ

เครื่องจักรทางวิศวกรรมแมคคาทรอนิค การออกแบบ

กระบวนการผลิต และการประเมินความคุมคาทางธุรกิจ 

 

3. ผลการวิจัย 

ผลลัพธงานออกแบบทางวิศวกรรมตอไปนี้ไมเพียงแตถูก

ออกแบบโดยเฉพาะเจาะจงใหสอดรับกับเงื่อนไขของบริษัทที่

รวมโครงการ แตยังสามารถนําไปปรับใชกับผูประกอบการราย

อ่ืน ๆ ที่สนใจได 

3.1 ผังบริเวณโรงหลอ 

ที่ตั้งของโรงหลอใหมที่เปนกรณีศึกษาตั้งอยูที่อําเภอสูงเนิน 

จั งหวัดนครราชสีมา มีรูปรางเปนสี่ เหลี่ยมผืนผา ขนาด

โดยประมาณ 38x124 เมตรหรือ 3 ไร รูปรางของที่ดินที่แคบ

แตยาวมากเหมาะสําหรับการใชเปนโรงหลอ และทางเขาออก

ติดกับถนนหลักทางดานที่สั้น ขนาดและรูปรางของพื้นที่จะเปน

เงื่อนไขสําคัญในการออกแบบกระบวนการผลิตและการจัดวาง

ตําแหนงและจํานวนเครื่องจักรตาง ๆ ซึ่งจะกําหนดกําลังผลิต

ของโรงหลอนี้อีกดวย ผลลัพธผังบริเวณที่ออกแบบแบงพื้นที่

ทั้งหมดของโรงหลอเปน 6 สวน ซึ่งสิ่งอํานวยความสะดวก 

(Facilities) เหลานี้จําเปนตอกระบวนการผลิต ตามรูปที่ 5  

1. ลานหลอ (Casting Yard) เปนพื้นที่ใชผลิตจึงมีขนาด

ใหญที่สุด ทําดวยโครงสรางพื้นคอนกรีตเสริมเหล็ก ขนาด 

20x75 เมตร ไปตามแนวยาวของพื้นที่ แบงตามความกวาง

ออกเปน 4 เลน (Lane) แตละเลนแบงออกเปน 9 แถว (Row) 

รวมไดสูงสุด 36 สล็อต สําหรับวางโตะหลอ (Pallet) สามารถ

รองรับน้ําหนักตาง ๆ จากกระบวนการผลิตและบางตําแหนง

จะมีฐานรากสําหรับรองรับเครื่องจักรเฉพาะทางตาง ๆ 
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2. โรงประกอบเหล็ก (Workshop) เปนโครงสรางพื้น

คอนกรีตเสริมเหล็ก ขนาด 22x41 เมตร ที่มีหลังคาคลุม เปน

โครงถักทําดวยเหล็กรูปพรรณและแผนเมททัลชีต ยกสูง 12 

เมตร ใชสําหรับทํางานเก่ียวกับงานเหล็กเสริม งานแบบหลอ

คอนกรีต งานบํารุงรักษาเครื่องจักร ที่พักผอนสําหรับคนงาน 

และยังใชสําหรับเก็บรักษาวัสดุตาง ๆ ที่ใชเปนสวนประกอบ

สําหรับการผลิตชิ้นสวน จัดวางตําแหนงอยูดานในสุดของพื้นที่  

3. ลานเก็บ (Stockyard) เปนโครงสรางพื้นคอนกรีตเสริม

เหล็ก ขนาด 25x25 เมตร สามารถกองเก็บสินคาแบบแผนใน

แนวตั้งไดเปนจํานวนมาก ประมาณ 500 แผน เพื่อการบม

คอนกรีตของชิ้นงานใหไดอายุ และเก็บรักษาเพื่อรอการขน

นําออกไปประกอบติดตั้ง โดยลานเก็บนี้จะตองสามารถเขาถึง

ไดสะดวกเพื่อเคลื่อนยายสินคาทั้งหมดเขาและออกตลอดเวลา 

จึงจัดใหอยูดานหนาติดถนนทางเขาและมีความกวางยาวมาก

พอสําหรับรถบรรทุกขนาดใหญ 

4. ทางลาดยกระดับ (Ramp) เปนโครงสรางแบบโครงถัก

เหล็กรูปพรรณและปูพื้นทางดวยแผนคอนกรีตอัดแรง ขนาด 

4x22 เมตร ที่ยกระดับขึ้นสูง 0.85 เมตร ใชสําหรับเปนพื้นทาง

ใหรถบรรทุกคอนกรีตผสมเสร็จขับข้ึนไปเพื่อการเทคอนกรีตสด

ในกระบวนการผลิต 

5. ถนนภายใน (Access Road) เปนโครงสรางถนน

คอนกรีตเสริมเหล็ก ขนาด 11x124 เมตร เปนถนนกวาง 2 

เลนซึ่งจัดวางใหยาวไปตามพื้นที่ดิน ใชสําหรับเปนถนนสําหรับ

รถบรรทุกตาง ๆ ที่นําเขาวัสดุที่ใชในการผลิตและขนออกสินคา

ไปจําหนาย ถนนภายในนี้จึงตองเชื่อมตอการเขาถึงสิ่งอํานวย

ความสะดวกอื่นทั้งหมด 

6. อาคารสํานักงาน (Administrative Office) เปนอาคาร

คอนกรีตเสริมเหล็กขนาด 14x10 เมตร ใชสําหรับงานบริหาร

และธุรการตาง ๆ 

3.2 เครื่องจักรการผลิต 

ผลลัพธการออกแบบทางวิศวกรรมแมคคาทรอนิคของโรง

หลอใหมนี้ ประกอบดวยเครื่องจักรที่ชวยงานตาม Working 

stations ตาง ๆ เพื่อใหเกิดกระบวนการผลิตแบบก่ึงอัตโนมัติ 

รวม 7 รายการดังนี้ 

1. ปนจั่นเหนือหัว (Gantry Crane: GC) เปนเครื่องจักร

ขนาดใหญ โดยครอมทั้ง 4 เลน และสามารถขับเคลื่อนตัวเอง

ไปตามรางหลักที่วางพาดตามแนวยาวของลานหลอ สําหรับ

การยกและเคลื่อนยายสิ่งที่มีน้ําหนักมาก ที่ถูกใชบริการทั่วทั้ง

ลานหลอ โดยเฉพาะการยกชิ้นสวนออกจากโตะหลอแลวยาย

จากลานหลอไปที่ลานเก็บ GC เปนเครื่องจักรมาตรฐานที่มี

จําหนายและใชกันทั่วไป จึงไมตองออกแบบใหม 

    
 
รูปที่ 1  เครื่องเทคอนกรีต (CS) และเครื่องขัดหนาคอนกรีต (TR) 

 

 
 

รูปที่ 2  ชุดมอเตอรขับและลอเลื่อน (DMR) และเครื่องยกเลื่อนขาง 

(SS) 

 

 
 

รูปที่ 3  ระบบยกและระบบรองรับของหอบมคอนกรีต (CC) 
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รูปที่ 4  เครื่องเอียงแบบหลอ (TL) 

 

2. เครื่องเทคอนกรีต (Concrete Spreader: CS) ประกอบ

ขึ้นจากถังเทคอนกรีตและโครงสรางเฟรมเหล็ก ที่สามารถ

ขับเคลื่อนตัวเองไปตามรางยอยที่ครอมแตละเลนการผลิต ใช

สําหรับการรับสงคอนกรีตสดที่ปลอยจากรถบรรทุกคอนกรีตที่

อยูบน Ramp แลวนําไปเทลงแบบหลอตาม Pallets ตาง ๆ 

ตามรปูที่ 1 

3. เครื่องขัดหนาคอนกรีต (Trowelling Machine: TR) 

ประกอบขึ้นจากโครงสรางเฟรมเหล็กที่รองรับเครื่องขัดหนา

คอนกรีตทั่วไปและสามารถบังคับหัวขัดใหเคลื่อนที่ในแนว

ระดับ เหนือ-ใต-ออก-ตก ไดอยางแมนยํา และปรับระดับใน

แนวดิ่งไดอยางแมนยําดวยสําหรับกรณีชิ้นงานที่มีความหนา

แตกตางกัน นอกจากนี้ยังสามารถขับเคลื่อนตัวเองไปตามราง

ยอยที่ครอมแตละเลนการผลิต ใชสําหรับการขัดหนาชิ้นงานที่ 

Pallets ตาง ๆ ใหเรยีบมันตามที่กําหนด แสดงในรูปที่ 1 

4.  ชุดมอเตอรขับและลอเลื่ อน (Drive Motors and 

Rollers: DMR) เปนชุดกลไกสําหรับรับรองน้ําหนักของ Pallet 

พรอมทั้งขับเคลื่อน Pallet ใหเคลื่อนที่ไปตามแนวยาวของแต

ละเลนไปหรือกลับไดสองทิศทาง จาก Row 1 ไป 9 โดยอยู

ประจําทุกสล็อตรวมทั้งหมด 36 สล็อต DMR นี้จะตองทํางาน

สอดประสานกันเพื่อใหเกิดการหมุนเวียน Pallet รอบลานหลอ 

โดยการนําสงแตละ Pallet จาก Working station หนึ่งไปที่

อีกอันถัดไปได โดยไมชนกันเอง แสดงในรูปที่ 2 

5. เครื่องยกเลื่อนขาง (Side Shifter: SS) ประกอบจาก

โครงสรางเฟรมเหล็กที่ปรับระดับข้ึนลงในแนวดิ่งได เพื่อ

สําหรับรองรับและขนยาย Pallet จากเลนหนึ่งไปอีกเลนหนึ่ง 

โดย SS สามารถขับเคลื่อนตัวเองไปตามรางเฉพาะของตัวเอง

ผานเลนตาง ๆ ในแนวขวางกับพื้นที่ลานหลอ ถูกจัดวางประจํา

อยูที่ปลายของเลน ทั้งดานหัวและทาย รวมจํานวน 2 เครื่อง 

และตองทํางานประสานกับ DMR เพื่อให Pallet สามารถ

เคลื่อนที่เปนวงรอบไดสมบูรณ ตามรูปที่ 2 

6. หอบมคอนกรีต (Curing Chamber: CC) ประกอบจาก

โครงสรางเฟรมเหล็กที่มีความสูงและแข็งแรงเพื่อรองรับ

น้ําหนักของ Pallet จํานวนหลายอันที่วางเรียงซอนกันเปนชั้น 

ๆ ในแนวดิ่งรวม 6 - 8 ชั้น จากบนลงลางตามลําดับ ดวยการ

ใชชุดยกแมแรงไฮดรอลิกสําหรับการลําเลียงขึ้นลงในแนวดิ่ง 

เมื่อยกไดตําแหนงแลวจึงใชสลักยึด Pallets เขากับโครงสราง

เสาของหอ โดย Pallet ที่มีชิ้นงานเหลานี้จะถูกพักไวที่ CC นี้

ขามคืน เพื่อบมคอนกรีตใหไดกําลังตามตองการ หลังจากนั้น 

Pallet จึงถูกลําเลียงออกจาก CC โดยไลลําดับจากลางขึ้น

ขางบน เพ่ือนําชิ้นงานไปสู Working station ถัดไป ในโรงหลอ

นี้จะมี CC อยูทั้งสิ้น 3 เครื่องเพื่อรองรับกับจํานวน Pallet 

ทั้งหมดที่มี แสดงในรูปที่ 3 

7. เครื่องเอียงแบบหลอ (Tilting Machine: TL) ประกอบ

ขึ้นจากโครงสรางเฟรมเหล็กและชุดกระบอกไฮดรอลิก 2 อันที่

ตําแหนง 2 ขาง สามารถรองรับน้ําหนักของ Pallet พรอม

ชิ้นงาน 1 โตะได และจับพลิกเอียงเปนมุม 80 องศาไดอยาง

มั่นคง เพื่อใหสามารถยกชิ้นงานออกจากแบบหลอไดอยาง

นุมนวลปลอดภัย ลดความเสียหายของชิ้นงานและสามารถยน

ระยะเวลาการรอคอยความแข็งแรงของคอนกรีตลงได  

เนื่องจากมุมเอียงจะชวยลด Bending moment ที่จะเกิดกับ

ชิ้นงานที่เพ่ิงผลิตใหมลงไดมาก แสดงในรูปที่ 4 

3.3 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตแบบก่ึงอัตโนมัติของโรงหลอใหมถูก

ออกแบบขึ้นใหมภายใตขอจํากัดดานพื้นที่ตั้ง และจากการ

วิเคราะหขอดีขอดอยของกระบวนการผลิตที่มีใชกันอยูทั้งแบบ

ดั้งเดิมที่พึ่งพาแรงงานสูง และแบบก่ึงอัตโนมัติที่ตองลงทุนกับ

เทคโนโลยีจากตางประเทศ เพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพสูง

เหมาะสมกับศักยภาพของบริษัทขนาดกลาง ซึ่งไดผลลัพธเปน

กระบวนการผลิตใหม 2 รูปแบบ ที่จะจัดกลุมคนงานดวยวิธี

คว าม เชี่ ย วชาญเฉพาะด าน  ( Specialized production) 

ประจําแตละขั้นตอนพื้นฐานทั้ง 8 routines ดังรายละเอียด

ตอไปนี ้
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3.3.1 วิธีแบบหลอหมุนเ วียนพรอมกันหลายเลน 

(Multi-lane Circulatory Pallet: MLCP) 

เปนรูปแบบที่พัฒนาขึ้นจากวิธี แบบหลอหมุนเวี ยน 

(Circulatory Pallet) เปนการผลิตที่คนงานดําเนินการประจํา

ที่ (Working station) ของตนเอง โดยจัดใหเลน 1 ถึง 3 เปน

เลนที่ทําการผลิตไปพรอม ๆ กันได จึงเพิ่มอัตราผลผลิต สวน

เลนที่ 4 ที่เหลือ ใชสําหรับบมคอนกรีต ถอดแบบ และลําเลียง

โตะหลอเปลาที่ถอดชิ้นงานออกแลวยอนกลับไปที่จุดเริ่มตน ซึ่ง

จะทําใหใชลานหลอเพื่อการผลิตไดมากถึง 24 สล็อต ทําใหได

อัตราการผลิตสูง แตก็ตองการใชเครื่องจักรหลายชุดดวย 

วิธี MLCP นี้สามารถวางแผนรอบการผลิตใหการทํางาน 1 

รอบแลวเสร็จครบทั้ง 8 ขั้นตอนพื้นฐานไดภายใน 24 ชั่วโมง 

โดยแบงออกเปน 8 ชั่วโมงทํางาน และอีก 16 ชั่วโมงสําหรับ

บมคอนกรีต ดังตอไปนี้ (แสดงผังในรูปที่ 5 และแผนงานใน

ตารางที่ 1) 

ชั่วโมงที่ 0: เมื่อเริ่มตนรอบการทํางานประจําวัน โตะหลอ

ทั้งหมดจะมีชิ้นงานที่ผลิตเมื่อวานอยูในแบบหลอที่เรียงซอนกัน

ในหอ CC เพื่อบมคอนกรีตใหไดกําลังเริ่มตนมากพอที่จะถอด

แบบออกได ขั้นตอนแรกจึงเริ่มการถอดแบบหลอ (Stripping) 

ซึ่งเปนแบบหลอขาง (side mould) ในเลนที่ 4 จากแถวที่ 4 

และ 5 จากนั้นชิ้นงานจึงถูกยกเอียงดวยเครื่อง TL ที่อยูประจํา

ที่เลนที่ 4 แถวที่ 3 เพื่อถอดออกจากโตะหลอ แลวจากนั้น GC 

จึงนําชิ้นงานไปกองเก็บที่ลานเก็บ  

ชั่วโมงที่ 1: ทําขั้นตอนการถอดแบบหลอ ยกเอียงและ

เคลื่อนยายชิ้นงานไปกองเก็บโดยโตะหลอที่มีชิ้นงานที่เรียง

ซอนกันอยูใน CC จะถูกทยอยนําออกมาทีละอัน และทีละหอ 

ตามลําดับจนหมดทั้ง 3 หอ  

ชั่วโมงที่ 2: โตะหลอวางที่ชิ้นงานเพิ่งถูกถอดออกไป จะ

เขาสูข้ันตอนทําความสะอาดแบบหลอ (Cleaning) ทีละอันไล

ไปตามลําดับ โดยขั้นตอนนี้จะอยูประจําที่เลนที่ 4 แถวที่ 1 

และ 2 ซึ่งอยูในบริเวณโรงประกอบเหล็ก (Workshop) 

ชั่วโมงที่ 3: โตะหลอที่สะอาดแลวจะถูกลําเลียงตอในแนว

ขวางดวยเครื่อง SS และตามแนวยาวดวยชุด DMR ไปสูดาน

ตนของเลนที่ 1 ถึง 3 บรเิวณแถวที่ 1 ถึง 3 เพื่อทําขั้นตอนการ

ประกอบแบบหลอ (Shuttering) พรอมกันทั้ง 3 เลน และไล

หลังเชนนี้เร่ือยไป ทําใหเกิดอัตราการผลิตที่สูง  

ชั่วโมงที่ 4: จากนั้นเปนขั้นตอนการวางเหล็กเสริมและ

ชิ้นสวนฝงในเนื้อ (Placing) ตามแบบกอสรางของชิ้นงานแตละ

ชิ้น ขั้นตอนนี้ก็จะอยูประจําที่เลนที่ 1 ถึง 3 แถวที่ 1 ถึง 8 ซึ่ง

โตะหลอทั้งหมดถูกวางพักไว  

ชั่วโมงที่ 5: ตอไปคือขั้นตอนการเทคอนกรีต (Pouring) 

โดยใชคอนกรีตสดผสมเสร็จที่ซื้อจากภายนอกดวยรถขนสง

คอนกรีตสด ซึ่งรถขนสงคอนกรีตตองขึ้นพื้นยก (Ramp) ที่อยู

ดานปลายของเลน เพื่อยกระดับรถใหสูงพอสําหรับการเท

คอนกรีตจากรถลงสูเครื่อง CS ที่มีประจําอยูในแตละเลนที่ 1 

ถึง 3 แลว จากนั้น CS จึงลําเลียงคอนกรีตสดตอไปตามราง

ยอยเฉพาะของแตละเลนเพ่ือเทลงสูแบบหลอที่เตรียมพรอมไว

แลว ตามลําดับกอนหลังของโตะหลอ 

ชั่วโมงที่ 6 ถึง 7: หลังจากชิ้นงานที่เทคอนกรีตแลวถูกทิ้ง

ไวเปนระยะเวลาสักหนึ่งชั่วโมง จึงทําขั้นตอนการขัดหนา

ชิ้นงาน (Trowelling) ดวยเครื่อง TR ที่เคลื่อนที่ตามรางยอย

และมีอยูประจําของแตละเลน เครื่อง TR จะทยอยขัดหนา

ชิ้นงานของแตละโตะหลอ สลับกับการปลอยทิ้งไว เปนรอบ ๆ 

หลายรอบ จนกระทั่งไดผิวหนาชิ้นงานตามตองการ  

ชั่วโมงที่ 8 ถึง 24: จากนั้นโตะหลอจะถูกเคลื่อนยายดวย 

DMR และ SS เพื่อลําเลียงเขาสู CC ตามลําดับที่ละหอจนครบ

เต็มทั้ง 3 หอ และสุดทายชิ้นงานทุกชิ้นจึงถูกปลอยทิ้งไวบน

โตะหลอเชนนั้นโดยไมไดเคลื่อนที่ เพื่อทําการบมชิ้นงาน

คอนกรีต (Curing) ขามคืนจนกระทั่งเปนวันทํางานถัดไป จึงวน

สูรอบการผลิตใหมของอีกวัน 

3.3.2 วิธีแบบหลอหมุนเวียนเสนเดียว (Single-line 

Circulatory Pallet: SLCP) 

เปนอีกรูปแบบที่พัฒนาข้ึนจากวิธี MLCP เพื่อหลีกเลี่ยง

การทับซอนกันของเสนทางการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรในวิธี 

MLCP โดยจัดใหโตะหลอเคลื่อนที่เรียงหัวตอทายกันเพียง

เสนทางเดียวจากจุดเริ่มตนที่เลนที่ 1 ไป 3, 4 และ 2 จนวน

กลับมาที่เดิม คลายรูปตัวเลข 8 ตามขอจํากัดของสภาพพื้นที่ 

ทําใหใชพื้นที่การผลิตไดรวม 18 สล็อต หากมากกวานี้อาจจะ

ทําใหหัวแถวมาชนทายแถวตัวเองจนไปตอไมได การจัด

เสนทางเคลื่ อนที่ วนรอบเชนนี้ จะทํา ให โตะหลอ เขา ถึง 

Workshop และ Access Road ไดดีกวาจึงปฏิบัติงานไดอยาง

สะดวกและมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งจะทําใหไดอัตราผลผลิต

สูงขึ้น และยังตองการใชจํานวนเครื่องจักรนอยที่สุด จึงใชเงิน
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ลงทุนต่ําลง รอบการผลิตประจําวัน (24 ชั่วโมง) ของวิธี SLCP 

จะสามารถทํางานไดครบ 1 รอบเชนกัน ดังตอไปนี้ (แสดงผังใน

รูปที่ 5 และแผนงานในตารางที่ 2) 

ชั่วโมงที่ 0: เมื่อเริ่มตนรอบการทํางานประจําวัน โตะหลอ

ทั้งหมดจะมีชิ้นงานที่ผลิตเมื่อวานอยูในแบบหลอที่เรียงซอนกัน

ในหอ CC ที่อยูที่ดานในของลานหลอที่ตําแหนงเลนที่ 1 แถวที่ 

2 ถึง 4 แตกตางจากวิธี MLCP ทั้งนี้เพื่อใหปลอดภัยจากการ

รบกวน โตะหลอที่มีชิ้นงานแตละอันจะถูกทยอยลําเลียงลงจาก 

CC และเคลื่อนยายตอดวย DMR ตามลําดับจนหมดทั้ง 3 หอ 

เพื่อนําชิ้นงานไปสูขั้นตอนการทํางานแรก  

 

 

             
 

รูปที่ 5  ผังบริเวณของวิธีแบบหลอหมุนเวียนพรอมกันหลายเลน (MLCP) และวิธีแบบหลอหมุนเวียนเสนเดยีว (SLCP) 

 

ตารางท่ี 1  แผนการผลิตประจําวันดวยวิธีแบบหลอหมุนเวียนพรอมกันหลายเลน (MLCP) 

 

Non-WH Productivity Start Finish
Routines Lane Row Workers Machines 1 2 3 4 5 6 7 8 9 - 24 (Pallets/hour) (Hour) (Hour)

1. Stripping 4 3 - 5 G1 GC 6 0.0 4.0
2. Storage G1 GC, TL 6 0.0 4.0
3. Cleaning 4 1 - 2 G2 SS 8 1.0 4.0
4. Shuttering 1 - 3 1 - 3 G2 GC 8 1.0 4.0
5. Placing 1 - 3 1 - 8 G3 GC, SS 6 2.0 6.0
6. Pouring 1 - 3 1 - 8 G4 AR 8 3.0 6.0
7. Trowelling 1 - 3 1 - 8 G4 TR 6 4.0 8.0
8. Curing 4 6 - 8 - CC 6.0 24.0

Daily working hours

Stockyard
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ตารางท่ี 2  แผนการผลิตประจําวันดวยวิธีแบบหลอหมุนเวียนเลนเดียว (SLCP) 

 
 

ชั่วโมงที่ 1: เปนการ Stripping ที่ประจําอยูที่เลนที่ 1 แถว

ที่ 5 ถึง 7 ถัดจากหอ CC นั้นเอง และถูกยกเอียงตอดวยเครื่อง 

TL ที่อยูประจําที่เลนที่ 1 แถวที่ 8 เพื่อให GC ยกชิ้นงานนําไป

กองเก็บที่ลานเก็บ 

ชั่วโมงที่ 2: โตะหลอวางเปลาจะถูกลําเลียงตอไปสูเลนที่ 3 

แถวที่ 6 ถึง 8 เพื่อทํา Cleaning ไลไปทีละโตะตามลําดับ โดย

มีระยะหางที่ปลอดภัยจากเลนที่ 1 ที่กําลังมีการทํางานของ

เครื่องจักร GC และ TL  

ชั่วโมงที่ 3: โตะหลอที่สะอาดแลวจะถูกลําเลียงตอไปสูเลน

ที่ 3 แถวที่ 2 ถึง 5 เพื่อทํา Shuttering ทีละโตะตามลําดับ

เชนกัน ตําแหนงของขั้นตอนนี้จะอยูหางที่ปลอดภัยจากเครื่อง 

GC และ TL อีกทั้งยังอยูภายใตหลังคาของ Workshop จึง

สะดวกสบายตอการทํางาน 

ชั่วโมงที่ 4: ตอจากนั้นทํา Placing ที่เลนที่ 4 แถวที่ 2 ถึง 

5 ซึ่งอยูเคียงขางกับขั้นตอน Shuttering กอนหนาและอยู

ภายใต Workshop เชนกัน เหมาะสําหรับงานที่ตองใชความ

ละเอียดรอบคอบ และสามารถใช GC ชวยงานไดเต็มที่ ในการ

ยกเหล็กเสนตาง ๆ วางบนโตะหลอ เนื่องจาก GC เสร็จสิ้นการ

ชวย Stripping แลว  

ชั่วโมงที่ 5: ถัดไปคือการ Pouring โดยโตะหลอจะถูก

ลําเลียงตอมาถึงเลนที่ 4 แถวที่ 6 ถึง 8 ซึ่งเปนเลนที่อยูติดกับ 

Access Road จึ งทํา ใหสามารถเทคอนกรีตสดจากรถขน

คอนกรีตลงสูโตะหลอไดโดยตรงโดยไมตองใช Ramp อีกทั้งยัง

ไมตองการใชเครื่อง CS ดังที่ตองใชในวิธี MLCP ซึ่งเปนการขน

ถายคอนกรีตซ้ําซอน จึงเพ่ิมประสิทธิภาพในการเทคอนกรีตขึ้น

ไดมาก  

ชั่วโมงที่ 6 ถึง 7: หลังจากการเทคอนกรีตแลว โตะหลอที่

มีชิ้นงานจะถูกลําเลียงตอมาพักไวที่เลนที่ 2 ตั้งแตแถวที่ 1 ถึง 

9 เมื่อเต็มสล็อตแลวจึงลําเลียงไปไวที่เลนที่ 3 จนเต็มทุกสล็อต

ทั้ง 18 สล็อต จากนั้นชิ้นงานจะถูกพักทิ้งไวเปนระยะเวลาสัก

หนึ่งชั่วโมง จึงทํา Trowelling ดวยเครื่อง TR จํานวน 2 เครื่อง

ที่ประจําแตละเลนที่เลนที่ 2 และ 3 เครื่อง TR จะสามารถเดิน

ไลขัดหนาชิ้นงานของแตละโตะหลอไดโดยสะดวกไมทับซอน

กับเครื่อง CS ดังเชนของวิธี MLCP ซึ่งเปนขอบกพรองที่สําคัญ

ของวิธี MLCP  

ชั่วโมงที่ 8 ถึง 24: จากนั้นโตะหลอจะถูกเคลื่อนยายตอ

ดวย DMR และ SS เพื่อลําเลียงเขาสู CC ตามลําดับจนครบ

หมดทุกโตะ และ Curing ไวขามคืนจนเปนวันทํางานถัดไป จึง

วนสูรอบการผลิตใหม 

3.4 การเปรียบเทียบระหวางรูปแบบกระบวนการผลิต 

จากกระบวนการผลิตทั้ ง  2 วิ ธี ดั งกล า ว  สามารถ

เปรียบเทียบความแตกตางไดวาความตองการใชจํานวน

เครื่องจักรแตละชนิดไมเทากัน แตสิ่งอํานวยความสะดวกบาง

อันจะใชจํานวนเทากัน ดังนั้นหากนําขอมูลราคาเครื่องจักรแต

ละชนิดมาคํานวณเปรียบเทียบ (ละเวนราคาสิ่งอํานวยความ

สะดวกที่ความตองการใชเทากัน) จึงประมาณเงินลงทุนที่

แตกตางกันไดดังตารางที่ 3 

วิธีแบบหลอหมุนเวียนพรอมกันหลายเลน (MLCP) เปนวิธี

ที่ใชหลักการทํางานแบบก่ึงอัตโนมัติ และเพิ่มกําลังผลิตให

สูงข้ึนดวยการจัดวางเลนการผลิตพรอมกัน 3 เสน อยางไรก็

ตามเนื่องจากการผลิตพรอมกันจะทํางานขั้นตอนเดียวกัน

พรอม ๆ กันทําใหตองการใชเครื่องจักรชนิดเดียวกันหลาย

เครื่อง จึงทําใหเงินลงทุนสูงขึ้นดวย และยังอาจเกิดการแยงใช

งาน GC ที่มีเพียง 1 เครื่องที่ตองคอยบริการทั่วทั้งลานหลอ 

และวิธีนี้ยังทําใหคนงานตองอยูใกลกับเคร่ืองจักรที่กําลังทํางาน

ที่สล็อตขาง ๆ และอาจไดรับอันตรายได นอกจากนี้แบงพื้นที่

ลานหลอออกเปน 3 เลนการผลิตทําใหระยะทางของวงรอบ

ของวิธี MLCP นี้สั้นกวา SLCP มาก หรือโตะหลอเคลื่อนที่จริง

ไดนอย จะใชงาน DMR ไดไมคุมคา ในทางตรงขามคนงาน

จะตองเปนฝายเคลื่อนที่ไปที่แตละโตะหลอเองมากกวา จึงทํา

Non-WH Productivity Start Finish
Routines Lane Row Workers Machines 1 2 3 4 5 6 7 8 9 - 24 (Pallets/hour) (Hour) (Hour)

1. Stripping 1 5 - 7 G1 GC 6 0.0 3.0
2. Storage G1 GC, TL 6 0.0 3.0
3. Cleaning 3 6 - 8 G2 SS 9 1.0 3.0
4. Shuttering 3 2 - 5 G2 GC 9 1.0 3.0
5. Placing 4 2 - 5 G3 GC, SS 6 2.0 5.0
6. Pouring 4 6 - 8 G4 AR 9 3.0 5.0
7. Trowelling 2 - 3 1 - 9 G4 TR 4.5 4.0 8.0
8. Curing 1 2 - 4 - CC 6.0 24.0

Daily working hours

Stockyard
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ใหประสิทธิภาพต่ําลง ขอเสียสําคัญของ MLCP คือจุดอับของ

ขั้นตอน Pouring อันเนื่องจากขอจํากัดของรูปรางพื้นที่ลาน

หลอที่เปนรูปสี่เหลี่ยมแคบยาว ทําใหตองใชเครื่อง CS ถึง 3 

เครื่องและ Ramp ในการเขาถึงโตะหลอของแตละเลน และจะ

ทําใหประสิทธิภาพของข้ันตอน Pouring ต่ํากวาการเทจากรถ

ขนสงโดยตรงในวิธี SLCP 

วิธีแบบหลอหมุนเวียนเสนเดียว (SLCP) เปนวิธีที่พัฒนา

ตอจาก MLCP เพื่อปรับแกขอดอย วิธี SLCP จึงมีระดับการ

ทํางานแบบกึ่งอัตโนมัติมากกวา เนื่องจากมีเสนการผลิตเพียง

เสนเดียว คนงานจึงถูกจัดแบบ Specialized production ได

จริง และแบงเปน Working station ตาง ๆ ที่ชัดเจนสําหรับ

แตละ routines จึงเกิดการเคลื่อนที่ของคนงานนอยกวา แต

โตะหลอเคลื่อนที่มากกวาหรือดวยวงรอบที่ยาวที่สุด ซึ่งสงผล

ใหแตละ Working station มีระยะหางกันที่ปลอดภัยตอ

อันตรายจากเครื่องจักรขางเคียงได และยังใชจํานวนเครื่องจักร

นอยกวาหรือใชเครื่องจักรแตละตัวมากกวาคุมคากวาอีกดวย 

นอกจากนี้ยังทําใหสามารถจัดพื้นที่ใหข้ันตอน Placing อยูใน 

Workshop ไดจึงเพ่ิมประสิทธิภาพ อีกทั้งข้ันตอน Storage ถูก

จัดไวใหใกลกับ Stockyard ทําให GC เคลื่อนที่ใกลขึ้นเปนการ

เพิ่มประสิทธิภาพและความปลอดภัยมากขึ้น การผลิตเพียงเสน

เดียวยังทําใหไมแยงกันใชเครื่องจักรตัวเดียวกัน เพราะที่ขณะ

เวลาหนึ่งแตละ Working station จะทํางานเฉพาะของตนเอง

ดวยการใชเคร่ืองจักรเฉพาะของข้ันตอนนั้นดวย 

แผนธุรกิจของโรงหลอใหมที่ วิเคราะหความคุมคาทาง

ธุรกิจใหกับบริษัทรวมโครงการ โดยประเมินศักยภาพของ

บริษัทและใชสมมติฐานเปนสภาวะการแขงขันของธุรกิจใน

สถานการณเลวราย (Worst case scenario) ดวยอัตราการ

ผลิตเพียง 35% ของกําลังผลิต (กําลังการผลิตสูงสุด 6,000 ตร.

ม./เดือน) และสมมติใหราคาขายสินคาและตนทุนการผลิต

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยปละ 5% (แสดงในตารางที่ 4) ไดผลพบวา ภายใน 

5 ปของการดําเนินธุรกิจจะไดมูลคาปจจุบันสุทธิ  (NPV) 

ประมาณ 3.9 ลานบาท ดวยอัตราผลตอบแทนจากการลงทุน 

(IRR) ประมาณ 8.4 % และมีระยะเวลาในการคุมทุน (PB) 

ประมาณ 4 ป 2 เดือน และสัดสวนโครงสรางตนทุนดังรูปที่ 6 

แตหากพิจารณาในสภาวะที่นาจะเปนทั่วไปดวยอัตราการผลิต

เพียง 50% ของกําลังผลิต จะได NPV = 41.5 ลานบาท, IRR 

= 36.7% ที่เวลา 5 ป และ PB = 2 ป 4 เดือน ซึ่งแสดงใหเห็น

วาโรงหลอใหมนี้เปนธุรกิจที่มีผลตอบแทนสูงมากและมีความ

เสี่ยงต่ํา ผลจากการวิเคราะหขอมูลของแผนธุรกิจสามารถชวย

ในการตัดสินใจลงทุนไดอย า งมั่ น ใจว าบริษัทจะไดรับ

ผลตอบแทนคุมคากับการลงทุน 

ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบปริมาณเครื่องจักรท่ีตองการใช 

Machines & facilities 
 

Unit Cost  
(Mil. Baht /set) 

Quantity 
MLCP SLCP 

GC 0.99 1 1 
CS 0.25 3 0 
TR 0.42 3 2 
DMR (x36) 5.41 1 1 
SS 0.20 2 2 
CC 0.29 3 3 
TL 0.83 1 1 
Ramp 0.33 1 0 
Pallet 0.22 24 18 
Access road (sq.m.) 1100 1100 
Casting yard (sq.m.) 1440 1440 
Stockyard (sq.m.) 210 210 
Workshop (sq.m.) 900 900 
Total machine investment (Million Baht) 16.10 13.30 

 

ตารางท่ี 4 การประมาณกระแสเงินสดของการลงทนุธุรกิจโรงหลอใหม 

 Yr.0 Yr.1 Yr.2 Yr.3 Yr.4 Yr.5 

Product Sales  30.2 31.8 33.3 35.0 36.8 

Total Net 

Sales 
 30.2 31.8 33.3 35.0 36.8 

Material Cost  8.4 8.8 9.3 9.7 10.2 

Gross Profit  21.9 22.9 24.1 25.3 26.6 

Administrative 

and Indirect 

Cost 

 13.2 13.9 14.6 15.3 13.1 

Operating 

Income 
 8.7 9.1 9.5 10.0 13.4 

Investment as 

Construction 

-

29.8 
     

Investment as 

Land 
-9.6      

Net Cash flow -

39.4 
8.7 9.1 9.5 10.0 13.4 

Net Cum CF -

39.4 

-

30.7 

-

21.7 

-

12.1 
-2.1 11.3 
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รูปที่ 6  โครงสรางตนทุน (ลานบาท) ในการดําเนินธุรกิจภายใน 5 ป 

 

4. สรุปผลการศึกษา  

เทคโนโลยีการกอสรางนอกสถานที่จะเขามาแทนที่การ

กอสรางแบบดั้งเดิมภายในอนาคตอันใกลและจะพลิกโฉมงาน

กอสรางใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึน เพื่อใหบริษัทกอสราง SMEs 

สามารถมีสวนรวมกับการเปลี่ยนแปลงนี้ โรงหลอชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปแบบใหมที่ใชเงินลงทุนต่ําจึงถูกออกแบบและ

นําเสนอในบทความนี้  

การออกแบบโรงหลอจะตองสอดคลองกับลักษณะพื้นที่ตั้ง 

โดยควรเปนที่ดินรูปสี่ เหลี่ยมผืนผาแคบยาวที่มีดานยาว

มากกวาดานกวางมาก ๆ เพื่อใหจัดวางตําแหนงการทํางานไป

ตามความยาวของสายการผลิต และเกิดประสิทธิภาพของการ

ใชเครื่องจักรสูง คุณลักษณะและจํานวนของเครื่องจักรสําคัญ

ตาง ๆ ตองถูกออกแบบใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตซึ่ง

สัมพันธกับการจัดวางผังของโรงหลอ นอกจากนี้ยังควรวาง

แผนการผลิตใหเปนวงรอบประจําวันเพ่ือใหเกิดการทํางานที่

สอดประสานกันเปนจังหวะที่เหมาะสมและเกิดประสิทธิภาพ

สูง จะเห็นไดวาการออกแบบโรงหลอใหมเองที่ผสมผสานขอดี

ของระบบก่ึงอัตโนมัติที่เปนเชิงพาณิชยจากตางประเทศและ

ขอดีของระบบการผลิตแบบดั้งเดิมอยางเหมาะสม โดยวิธี 

SLCP จะเปนรูปแบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงที่สุดเพราะ

ทําใหเกิดลักษณะการผลิตแบบก่ึงอัตโนมัติสูงและใชเงินลงทุน

ต่ําทีสุ่ดเนื่องจากตองการใชจํานวนเคร่ืองจักรนอยที่สุด อยางไร

ก็ตามหากเปรียบเทียบเงินลงทุนสําหรับการกอตั้งโรงหลอ

ก่ึงอัตโนมัติดวยการซื้อเทคโนโลยีจากตางประเทศจะตองใชเงิน

ลงทุนมากกวาประมาณ 70 เทา ทําใหผลลัพธของการออกแบบ

กระบวนการผลิตใหมนี้จะสามารถลดเงินลงทุนที่ตองการใหต่ํา

กวาการซื้อจากตางประเทศไดอยางมาก จึงสรางความเปนไป

ไดของธุรกิจใหมใหกับบรษิัทกอสรางขนาดกลางและยอม 
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